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Abstract 



I; ; invention i relates to a niethod for producing pressing-in zones for contact parts; especially for connecting 

j; elements of i^ug contact strips, for making through contact, the contact parts having a rectangular, preferably 

lisquarecross-se^ 

I; chamfered iri the regio 

jim^^hisi ofap^^ 

|;;mannerth^^ 

i; ; of which; corresponds to: thei number of cutters. Such preissingrin 2ones connecting elements 



of plugrpgritacts. 
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@ Verfahren zur Herstellung von EinpreSzonen fur Kontaktteile 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
EmpreOzonen fur Kontaktteile^ Insbesondere fur Verbin- 
dungselemente von Steckkontaktlelsten. zur Durchkontak- 
tierung, wobei die Kontakttalle einen rechteckigen, vor- 
zugswet&e quadratischen Querschnitt aufwelsen und die 
Elnpre(izonen durchfedernde Stegegebildetsind. 
Die Kontaktteile (KT) werden im Bereich der EinpreRzonen 
(EZ) an den LSngsseiten des quadratischen Uuerschnitts 
durch ein PreBwefkzeug (PW) abgerundet und mit einem 
Mohrschneidenwericzeug (SW) derart bearbeltet. da6 eine 
die Anzahl von Schneiden entsprechende Zahl von Stegen 
(ST) gleichen Querschnltts ynd gleicher Lange entstehen. 
Derartlge EinpreSzonen sind fur Verblndungselemente von 
Steckkontaktenvorgesehen. 
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PiatentaiisprOche le in der Einpreflzone durch Schneidwerkzeuge so zu 

verformen/daB mehrere Teilsegmente flber das MaB 

1. VerfahrenzurHerstellung vonEinpreBzonenfQr des eigentlichen Querschnittes hinaus fedemde Stege 
Kontaktteile, insbesondere fOr Verbindungsele- . bilden, die inrierhalb der Durchkoritalctlerun^ mit ihren 
mente von Steckkontaktleisten. zur Durchkontak- 5 AuBenkonturen die elektrisch leitende Verbindung 
tierung. wobei die Kontaktteile einen rechteckigen, durch cine kraf tschlQssige Verbindung mit dem leitfahi- 
vorzugsweise quadratischen Querschnitt aufweisen gen Material der burchkontaktierung bilden. Die Tei!- 

;„ und die EinpreBzonen durch fedemde Stege gebil- segmente der so bearbeitenden Kontaktteile, deren 
det sihd. gdcennzeichnet durch die Kombination Querschsnittskantenlangen in der GrdBenordnung von : 
derMerkmale lo 0,5 bis 0,7 mm liegen, weisen ebenfatis gradlinige Teil- 

querschnitte auf. die beim EinpreBvorgang entspre- 
1.1 die Kontaktteile (KT) werden im Bereich chend verkanten, so dafl die zwei, maximal drei fedem- 
der EinpreBzone (EZ)durch ein PreBwerkzeug den Stege entsprechend dein Widerstand der Leibun^ 
(T'lVJderart verformt, daB die einander diago- der Durchkontaktierung mehr oder weniger flSchen- 
-nal gegenQberliegenden LSngskanten der is flfissigdie I eifende Verbindung herstellen. 
kontaktteile {Kt) anriahemd im Radius des Dieser Art der Verformung beim PreBvorgang laBt 
halben Diagonalmafies abgerundet sind, neben der unterschiedlichen Druckbeanspruchung an 

1^ die Kontaktteile //^7J werden im Bereich der Leibung der EXurchkontaktierung zusfitzlich Tor- 
der EinpreBzone (EZ) durch ein in Richtung sionskrafte entstehen. die den ungleichen Spannungs- 
2ur Mittenachse der Kontaktteile (KT) wirk- 20 verlauf im Bereich der EinpreBzone zusStzlich ungOn- 
endes Mehrschneidenwerkzeug (SW) derart stig beeinflussea Auch bei engen Toleranzen im bezug 
bearbeitet, daB eine die Anzahl der Schneideh auf die Abstimmung des Durchmessers der Durchkon* 
entsprechende Zahl von fedemden Stegen taktierung mit dem sich in der EinpreBzone ilber daj 
/577gleichen Querschnitts und^eicher LInge eigentlicheQuerschnittsmaB des Kontaktteils hiitaus er- 
entstehen. 25 weitemden Querschnitt durch die fedemden Stege tre- 

ten wiederholt Beschidigungen, insbesondere beim 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet Aufstecken von Mehrlagen-Leiterplatten, auf. Die der 
durch die Kombination der Merkmale Erfindung zugrundeliegende Aufgabe besteht darin, ein 

Verfahren anzugeben, das die fedemden Stege der Kon- 

2.1 das Mehrschneidenwerkzeug /yWJ^nthait 30 taktteilesoausgestaltet^daBdiegeschilderten Nachteile 
jeweils zwei sich gegenOberliegende Schnei- — ungleicher Spannungsverlauf mit zusStziicher Kor- 
den. die rechtwinklig zuehiander angeordnet sionsbeanspruchung im EinprcBbereich — weitestge- 
sind, hend vermieden werden und daB darQberhinaus die Si- 
2:2 das Mehrschneidenwerkzeug Y'S'VVJ wind cherheit der Kontaktgabe in der EinpreBzone wesent- 
derartinEingriffgebracht,daBdie abgerunde- 35 lidi erhdht ist ErfiridungsgemaB wirtj dies durch die 
ten Langskanten der Kontaktteile (KT) eine Kombination der Merkmale LI undl^ erreicht 

fOr die EinpreBzone (EZ) maximale Anlagefla- Mit dem in Richtung zur Mittelachse der Kontaktteile 
che^A/^biiden einwirkenden Mehrschneidenwerkzeug wird also er- 

reicht, daB die entsprechend der Anzahl der Schneiden 

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 40 vorhandenen Stege einen gleichen Querschm'tt aufwei- 
durch die Kombination der Merkmale sen und daB die Langskanten durch den vorangeganjge- 

nen Arbeitsgang mit demTreBwerkzeug annShemd im 
3;1 das Mehrschneidenwerkzeug (SW) enthalt Radius des halben DiagonalmaBes des unbearbeitenden 
drei im gleichen Winkel zueinander angeord- Querschnitts der Kontaktteile abgcrundet ist Die somit 
nete Schneiden 45 entstehenden federnden Stege sind dadurch mit ihrer 

3.2 das Mehrschneidenwerkzeug (SW) wird AuBenkontur so an die Leibung der DurchfOhmngsboh- 
derart jn Eingriff gebracht, daB die abgemnde- rung angepaBt, da& die beim EinpreBvor^ng auftreten- 
ten LShgskanten der Kontaktteile (KT) erne den EinpreBkraf te gleichmaBig und symmetrisch auf die 
far die EinpreBzone maximale Anlagefia- Leibung der Durchkontaktierung einwirken. Als we- 
che (AF)bMen, 50 sentlich fiir die Erfindung ist anzusehen, dafi mit der 

Abrundung der Langskanten der Kontaktteile beim 

Beschreibung Einpressen derselbeh in die Durchkontaktierung keine 

Torsionskrafte mehr entstehen. Dadurch wird die Span- 
Die Erfindung betrifft. ein Verfahren zur Herstellung nungsbeanspmchung auf die Leibung der Durchkontak- 
von EihpreBzonen f Or Kontaktteile, insbesondere fQi* 55 tierung weiter herabgesetzt, so daB die Anwendung bei 
Verbindungselemente von Steckkontaktleisten. zur Mehrlagen-Leiterplatten und auch der nachtragliehe 
Durdikontaktierung, wobei die Kontaktteile einen Austausch von schadhaften Kontaktteilen erheblich er- 
rechteckigen, vorzugsweise quadratischen Querschnitt leichtertist. 

aufweisen und die EinpreBzonen durch fedemde Stege GemlB einer vprteilhaften AusgeStaltung der Erfin- 

gebildetsind. 60 dung ist vorgesehen, daB das Mehrschneidenwerkzeug 

Derartige Kontaktteile sind beispielsweise fflr Ver- jeweils zwei srch gegenflberliegende Schneiden enthait, 

bindungselemente V rgesehea an deren freien Ende ein die rechtwinklig zueinander angeordnet sind und daB 

AnschluBdraht im sogenannten Wrap- Verfahren ange- das Mehrschneidenwerkzeug derart in Eingriff gebracht 

bracfat ist. der die elektrische Verbindung zwischen der wird, dafi die abgerundeten Langskanten der Kontakt- 

Verkabefung und den in der Durchkontaktierung im 65 teile eine fQr die EinpreBzone maximale Anlagenflache 

EinpreBbereich gehaitenen Kontaktteil darstellt Zur bilden, Damit werden die vier Schneiden des Mehr- 

Herstellung solcher EinpreBzonen ist es bekannt, die in schneidenwerkzeugs also im nicht abgerundeten Be- 

der Regel rechteckigen Querschnitte dieser Kontakttei- reich der Querschnittskontur des Kontaktteils in Ein- 
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griff gebracht und erhalten somit die gewiinschte Ab- 
rundung und damit die exakte Anpassung an die Kontur 
der Leibung der Durchkontaktierung. 

GemSB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung 
der Erfindung ist vorgesehen, daB das Mehrschneiden- 5 
werkzeug drei im gleichen Winkel zueinander angeord- 
nete Schneiden enth^t, die ebenfalls derart in Eingnff 
gebracht werden. daB die abgerundeten L^ngskanten 
der Kontaktteile eine fOr die EinpreBzone maximale 
Aniagefiache bilden. Mit dieser MaBnahme kann das lo 
Anpressen und die Kontaktgabe zusStzIich vergroBert 
werden, da die drei Stege mit maximaler Anlagefiache 
an die Leibung der DurchkontaktierungangepreBt wer- 
den. 

Dax erfinderische Verfahren wird in einem figflrlich 15 
dargestellten AusfOhrungsbeispiel nlher erlautert, in 
dem die 

Fig. 1 bis 3 die schrittweise Verformung der Kontakt- 
teile darstellen. wahrpnd die 

Fig, 4 ein vollstflndiges Kontakttei! in perspektivi- 20 
scher Darstellung zeigt 

Die Fig. 1 laBt den Querschnitt eines Kontaktteils KT 
erkennea dessen Querschnittskanfenlange in der Gr6- 
Benordnung von 0^ bis 0.7 mm liegen. 

In der Fig. 2 ist das PreBwerkzeug PH^ angedeutet. 25 
daB mit dem in Pfeilrichtung bewegbaren PreBformen 
die L^ngskanten des in Fig. t darge&teilten Kontakttei- 
les /CTabrundet. Das MaB der Abrundung, d h. sowohl 
das RadienmaB der Abrundung als auch der radiale Vor- 
schub des PreBwerkzeuges, htngt unmittelbar mit dem 30 
Durchmesser der Bohrung der Durciikontaktierung zu- 
sammen und betragt annShemd dem Radius des halben 
DiagonalmaBes des Kontaktteiles. 

In der Fig. 3 ist das Mehrsdineidenwerkzeug SWm 
der Arbeitsstellung dargestellt, wobei die vier Sciinei- 35 
den — angedeutet durch die Pfeilrichtungen — in Rieh- 
tung zur Mittelachse des Kontaktteiles gefuhrt werden, 
so daB sich in diesem AusfOhrungsbeispiel vier fedemde 
Stege 5rbilden. die einen gleichen Querschnitt und glei- 
che L^nge innerhalb des Kontaktteiles iCraufweisen; 40 

Die Fig. 4 zeigt das Kontaktteil KT in perspektivi- 
scher Darstellung, in der die EinpreBzone £Z dargestellt 
ist, die durch die Aniageflfiche vAFder einzelnen Stege 
Srgebildetwird. 

Kontaktteile mit drei oder mehr als vier Stegen k6n- 45 
nen in gleicher Weise hergestelit werden, sofem die 
Schneiden des Mehrschneidenwerkzeuges jeweils auf 
die Mittelachse der Kontaktteile ausgeriditet sind. 
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